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Die Erfindung betrifft eine Bordelvorrichtung. 

Bei den bekannten Bordelvorrichtungen sind zwei Spannbak- 
kenhalf ten mit konischen AuSenflachen in einer starren, 
einstuckigen und den Spannbacken entsprechenden Gegehform 
angeordnet. Die Innenflache, der Spannbacken ist erodiert, 
damit eine vergleichsweise rauhe Oberflache entsteht. 
Kleine Vorsprunge dieser rauhen Oberflache drucken sich 
wahrend des Bordelns in die RohrauSenwand . Somit bilden 
die Spannbacken einen FormschluS mit dem zu bordelnden 
Rohr zur Aufnahme der axial wirkenden Bordelkraf te . 

Zum Bordeln eines Rohrendes werden die Spannbacken aus der 
Gegenf orm herausgenonimen und urn das Rohrende herum gelegt 
und alles zusammen wird dann wieder lose in die Gegenform 
eingesetzt. In diesem Stadium ist die auf das Rohr wirken- 
de Spannkraft sehr gering, so daS auch die das Rohr hal- 
tenden Krafte klein sind. Greift nun das Bordelwerkzeug am 
Rohrende an, urn dieses aufzuweiten, so kommt es nicht sel- 
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ten vor, daS das Rohr zunachst ein gewisses Stuck verscho- 
ben wird, bevor sich eine genugend groSe Kaltekraft zum 
Halten des Rohres in den Spannbacken aufgebaut hat. Mit 
zunehmendem Druck des Bordelwerkzeugs werden die Spaimbak- 
kenhalf ten immer starker in die konische Gegenform ge- 
druckt. Dies hat zur Folge, dafi die Spannkraft und somit 
die das Rohr haltende Kraft zunimmt und das Rohr nun zu- 
verlassig in den Spannbacken gehalten wird. Durch das Weg- 
rutschen des Rohrendes zu Beginn es Bordelvorganges wird 
dieses nicht in der gewunschten Lange aufgeweitet, so daS 
unter Umstanden eine Nachbearbeitung erforderlich ist. 

Nachdem der Bordelvorgang abgeschlossen ist, mu£ das ge- 
bordelde Rohr zusammen mit den Spannbacken aus der Vor- 
richtung entnommen werden, bevor die Spannbacken von dem 
Rohr getrennt werden. Dies ist sehr aufwendig und zeitrau- 
bend, 

Fflr derartige Bordelvorrichtungen gibt es Vorsatze und 
Werkzeuge, mit denen nach einem mehr oder weniger grofien 
Umbauaufwand auf der Bdrdelvorrichtung auch Schneidringe 
fiir Rohirverschraubungen montiert werden konnen. 

Diese Nachteile warden durch eine andere bekannte Bordel- 
vorrichtung gemindert . Bei dieser Horde 1 vor richtung sind 
die AuSenflachen der Spannbacken parallel, d.h. koaxial 
zur Rohrachse angeordnet. Damit beim Einlegen bzw. Heraus- 
nehmen des Rohres nicht der komplette Spannbackensatz her- 
ausgenommen zu werden braucht, ist in dieser Bordel vor- 
richtung eine Spannbacke beweglich angeordnet. Sie braucht 
nur ein wenig verschoben werden und gibt dann das Rohr zur 
Entnahme frei. Nachdem das neue Rohr eingelegt ist, wird 
die Spannbacke durch einen Hydraulikzylinder gegen das 
Rohr gedruckt, bis eine fur den Bordelvorgang ausreichende 
Spannkraft zum Kalten des Rohres anliegt. Erst wenn der 



voile Spaimdruck erreicht ist, wird der Bordelvorgang be- 
gonnen. Dabei kann es vorkommen, daS die Spannbacken mit 
zunahraender Axialkraft des Bordelwerkzeuges verkanten una 
folglich die Spannbacken keinen sauberen Formschlufi der 
Anlageflachen mehr gewahrieisten konnen. Als Folge davon 
konnen Rohrdurchrutscher vorkommen und auiSerdem tritt an 
den Werkzeugen ein erhohter Verschleifi auf . Ein weicerer 
Nachteil dieser Bordelvorrichtung liegt in ihrem hohen 
Energieverbrauch. Durch das Anlegen des maximalen Spann- 
druckes wahrend des gesamten Bordelvorganges entsteht ein 
hoher Energieverbrauch. Aufierdem dauert es eine gewisse 
Zeit, bis der voile Spanndruck aufgebaut ist, so daiS sich 
die Taktzeiten um uber 50% erhohen. 

Eine weitere Schwierigkeit bei der Konstruktion und dem 
Entvmrf gattungsgemafier Bordelvorrichtungen liegt darin, 
dais der Markt raoglichst leichte und mobile Bordelvorrich- 
tungen und Montagegerate fordert. Bei schweren, scationa- 
ren Produktionsmaschinen waren die beschriebenen Nachteile 
durch teure, aufwendige und komplizierte konstruktive Mafi- 
nahmen durchaus zu beheben. 

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugminde/ 
eine Bordelvorrichtung dahingehend weiterzubilden, daiS 
Rohrdurchrutscher vermieden werden, daB die Werkzeugstand- 
zeiten erhoht werden, daiS der Snergiebedarf gesenkt wird, 
dafi die Fertigungsqualitat verbessert wird und daS die 
Bordelvorrichtung noch mobil einsetzbar bleibt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch eine Bor- 
delvorrichtung mit einem axial zu einera zu bordelnden Rohr 
angeordneten Bordelwerkzeug und mit in einem Grundeleraent 
angeordneten Spannelementen, die auf zwei das Rohr halten- 
de Spannbacken wirken, wobei die AuBenwand der Spannbacken 
und die daran anliegende Innenwand der Spannelemente ko- 



nisch ausgebildet sind, und wobei ein Spannelement quer 
zum Rohr verschiebbar ist. 

In einer weiteren erf indungsgemafien Losung dieser Aufgabe 
weist ein Verfahren zum Bordeln von Rohrenden die folgen- 
den Schritte auf: 

1. Einlegen eines Rohres in Spannbacken, 

2. Spannen der Spannelemente bis ein ausreichender 
FormschluS zwischen 

den Spannbacken und dem zu bordelnden Rohr erreichc 
ist, der ein Durchrutschen des Rohres zu Beginn des 
Bordelvorganges verhindert, 

3 . Bordeln des Rohrendes mit Erhohung der auf die Spann- 
backen wirkenden Spannkraft durch Keilwirkung, 

4. Zuruckziehen des bevreglichen Spannelementes, 

5. Entnehmen des gebordelten Rohres. 

Diese technische Lehre hat den Vorteil, daS durch das ver- 
schiebbar angeordnete Spannelement eine Vorspannkraf t auf 
die Spannbacken ausgeubt werden kann, die gewahrleistet, 
dafi das Rohr auch zu Beginn des Bordelvorganges fest und 
unverrutschbar in den Spannbacken gehalten wird. Durch die 
Konizitat der Spannbacken wird erreicht; daS die Spann- 
kraft mit zunehmendem Bordeldruck wachst und somit das 
Rohr wahrend des gesamten Bordelvorganges fest und sicher 
gehalten wird, obwohl die Vorspannkraft nur relativ gering 
ist, entsprechend dem geringen Bordeldruck zu Beginn des 
B6rdelvorganges . 

Ein weiterer Vorteil der konischen Spannbacken liegt dar- 
in, daS diese nunmehr nicht verkanten konnen, so daiS ein 
unnotiger VerschleiiS der Werkzeuge vermieden wird, 

Durch die nunmehr geringere Vorspannkraft werden kurzere 



Taktzeiten erzielt \md die Energiekosten deutlich gesenkt, 
da insbesondere bei Hydraulik- und Pneumatikzylindern die- 
se geringe Vorspaimkraft viel schneller erreicht ist. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erf indung ist 
auch das andere Spannelement quer zur Rohrachse verschieb- 
bar. Dies hat: den Vorteil, dafi die Bordelvorrichtung auch 
zur Montage von Schneidringen fur Rohrverschraubungen um- 
gerustet werden kann. Durch das Verschieben oder Weg- 
schwenken des Spannelementes wird Platz geschaffen fur die 
Uberwurf mutter, Bei herkommlichen, mobilen Bordelvorrich- 
tungen konnen Rohre mit einem Durchmesser von maximal 25 
mm mit einer Rohrverschraubung versehen werden. Die erf in- 
dungsgemaSe Bordelvorrichtung, die auch mobil eingesetzt 
werden kann, hat Platz zur Aufnahrae yon Rohren mit einem 
Durchmesser von maximal 38 mm. Dies entspricht einer 
Schlusselweite von 60 mm. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erf in- 
dung ist im Grundelement unterhalb der Spannbacken eine 
vorzugsweise rechteckformige Aussparung vorgesehen. Diese 
Aussparung dient der Aufnahme von Distanzstucken, die bei 
der Schneidringmontage eine Anlageflache fur das Rohr bil- 
den. Dies hat den Vorteil, da& die Bordelvorrichtung mit 
wenigen Handgriffen zur Montage von Schneidringen von 
Rohrverschraubungen umgerustet werden kann. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Bor- 
delwerkzeug und/oder die Spannelemente hydraulisch, pneu- 
matisch oder mechanisch, insbesondere mittels Handhebel, 
F\iShebel, Exzenter oder Spindel betatigt. Diese Ausfuh- 
rungsfo3nn ist besonders kostengunstig herzustellen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung sind die beweglichen Spannelemente f eststellbar . Dies 



hat den Vorteil, dafi die Spannelemente, insbesondere bei 
einem hydraulischen oder pneumatischen Antrieb, in ihrer 
einmal eingestellten Position verharren, ohne daiS der Vor- 
spanndruck im Hydraulik- oder Pneumatikzylinder erhoht zu 
werden braucht. 

In einer besonders bevorzugten Form der Erfindung verfugen 
die beweglichen Spannelemente nur liber einen sehr begrenz- 
ten Riickhub. Dies hat den Vorteil, dalS eine unnotige Bewe- 
gung des Spannelementes vemieden wird^ so dafi die Takt- 
zeiten gesenkt werden konnen una weniger Energie aufgewen- 
det zu werden braucht. 

Dieser Riickhub wird durch einen verstellbaren Endschalter 
Oder durch ein elektrisches Wegmefisystem begrenzt, wobei 
der Endschalter oder das Wegmefisystem entsprechend dem 
Rohrdurchmesser eingestellt werden. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsforni wird in die 
Aussparung eine codierte Distanzscheibe eingesetzt. Dies 
hat den Vorteil, daS die Bordelvorrichtung damit in der 
Lage ist, zu erkennen, welcher Arbeitsvorgang als nachstes 
anliegt und welche Rohrabmessungen vorliegen, so dafi die 
Bordelvorrichtung die Vorspannkraf t und/oder die Bordel- 
kraft individuell bestimmen kann, 

Beim Bordelvorgang werden die Spannbacken, nachdem das 
Rohrende eingelegt ist, mit einer vorbestimmten Vorspann- 
kraf t beaufschlagt , die gerade eben so groS ist, dafi ein 
Wegrutschen des Rohres zu Beginn des Horde Ivor ganges zu- 
verlassig verhindert wird. Im weiteren Verlauf des Bordel- 
vorganges wird das Rohr samt Spannbacken in die konisch 
ausgebildeten Spannelemente aufgrund der Axialkraft des 
Bordelwerkzeuges gednlckt, so dafi sich hierdurch die 
Spannkraft quasi automatisch weiter erhoht und ein siche- 



rer Halt des Rohres in den Spannbacken auch weiterhin ge- 
wahrleistet ist. Nach Beendigiing des Bordelvorganges wird 
da's bewegliche Spannelement zuziickgezogen und das gebor- 
delte Rohr kann entnommen warden. Dabei wird das bewegli- 
che Spannelement gerade so weit zuruckgezogen, da& das 
Rohr zur Entnahme freigegeben ist. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhningsbeispielen 
der Erfindung anhand der Zeichnung, die erf indungswesent- 
liche Einzelheiten zeigt, und aus den Ansprnichen. Die ein- 
zelnen Merkmale konnen je einzeln fur sich oder zu mehre- 
ren in beliebiger Kombination bei einer Ausfiihrungsfom 
der Erfindung verwirklicht sein. 



Fig. 1 zeig.t eine erf indungsgemafie Bordelvorrichtung, 
teilweise geschnitten dargestellt. 

Fig. 2 zeigt eine erf indungsgemaSe zur Montage von 

Schneidringen umgebaute Bordelvorrichtung, teil- 
weise geschnitten dargestellt. 

Fig. 3 zeigt ein codiertes Distanzstiick mit einer An- 

schlagflache fur ein Rohr, wie es bei der Montage 
von Schneidringen verwendet wird. 

Fig. 4 zeigt ein codiertes Distanzstiick, wie es bei ei- 
nem Bordelvorgang veivendet wird. 



In Fig. 1 ist eine erf indungsgemaiSe Bordelvorrichtung dar- 
gestellt, die hydraulisch angetrieben wird. Ausgehend vom 
Grundelement 1 ist in axialer Rohrrichtung ein erster Hy- 
draulikzylinder 3 zum Antrieb eines Bordelwerkzeuges S an- 
geordnet. Das Bordelwerkzeug 5 kann ein axial beweglicher 
Dom (Aufweitungswerkzeug) oder ein rotierendes Bordel- 
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werkzeug sein. In radialer Rohrrichtung ist ein zweiter 
Hydraulikzylinder 7 angeordnet, der ein bewegliches, er- 
stes Spannelement B antreibt. Das Spannelement 9 ist be- 
weglich gelagert und wird zusammen mit einera ihm gegen- 
uberliegenden zweiten Spannelement 11 auf zwei zwischen 
ihnen angeordnete Spannbackenhalf ten 13, 15 gedruckt. Die 
Aufienf lichen 17, 19 der Spannbackenhalf ten sind konisch 
ausgebildet, ebenso wie die Wirkflachen der Spannelemente, 
damit ein grofif lachiges Anliegen der Spannbackenhalf ten 
13, 15 an den Spannelementen 9, 11 gewahrleistet ist. Die 
weiteste Stelle der Konen liegt zu der Seite bin, von der 
her das Bordelwerkzeug auf das Rohrende einwirkt. Die an- 
einander anliegenden Flachen der Konen sollen relativ zu- 
einander gut gleiten, darait durch eine axiale Verschiebung 
der Spannbackenhalf ten relativ zu den Spannelementen durch 
Keilwirkung die Spannkraft erhoht wird. 

Nachdem ein zu bordelndes Rohr 21 in die Spannbackenhalf- 
ten 13, 15 eingelegt ist, wird der zweite Hydraulikzylin- 
der 7 mit Druck beaufschlagt, bis ein vorbestimmter Vor- 
spanndruck erreicht ist. Dadurch verschiebt sich das erste 
Spannelement 9 in radialer Richtung und driickt die Spann- 
backenhalf ten 13, 15 auf das Rohr 21. Dabei werden kleine 
Vorsprunge der erodierten Innenflachen der Spannbacken- 
half ten 13, 15 aufgrund deren rauher Oberflache in die 
Rohrwand gedruckt, so dafi ein Forroschlufi entsteht. Bei ma- 
kroskopischer Betrachtungsweise konnte man dies stattdes- 
sen auch als Kraftschlufi oder Reibungsschlufi auffassen. Im 
zweiten Hydraulikzylinder 7 wird nun ein vorbestimmter 
Vorspanndruck aufgebaut. Dieser vorbestimmte Vorspanndruck 
ist abhangig vom Rohrdurchmesser und von der Rohrwanddicke 
des zu bordelnden Rohres 21. Dabei soil der Vorspanndnick 
gerade so groS sein, daJS ein ForrnschluS entsteht, der die 
zu Beginn des Bordelvorganges am Rohr 21 auf tretenden, vom 
Bordelwerkzeug 5 erzeugten axialeft Krafte aufgenommen wer- 



den konnen. 1st dieser Vorspanndruck erreicht, so kann der 
Bordelvorgang begiimen. 



In einer bevorzugten, nicht dargestellten Ausfuhrungsform, 
konnen die Spannelemente nach Erreichen des Vorspanndruk- 
kes auch hydraulisch oder mechanisch fixiert werden, 

Unterhalb der Spannbackenhalften 13, 15 ist im Grundele- 
ment 1 eine Aussparung 23 vorgesehen, in die ein codiertes 
Distanzstuck 25 eingefugt ist. Das codierte Distanzstuck 
25 verfiigt liber eine Codieining von bis zu funf Lochern, 
durch die die Bordelvorrichtung mit Werkstuckdaten/oder 
die vorzunehmende Anwendung gesteuert wird. Dies ist be- 
sonders wichtig bei GroSserien, da hierbei das Rohr 21 zu- 
sammen mit einem codierten Distanzstuck 25 mechanisch in 
die Bordelvorrichtung eingelegt wird iind die Bordelvor- 
richtung auf diese Art Inforraationen iiber den Rohrdurch- 
messer und die Rohirwandstarke erhalt, die sie zur Bestim- 
mung des Vorspanndzrickes und des Bordeldirackes benotigt. 

Pig, 2 zeigt eine Bordelvorrichtung, nachdem diese zur 
Montage von Schneidringen fur Rohrverschraubxingen uragei^Li- 
stet wurde. Hierzu wurde das ebenfalls beweglich gelagerte 
Spannelement 11 und das Spannelement 3 in radialer Rich- 
tung so weit wie moglich vom Rohr 21 weggeschoben . In dem 
so geschaff enen Freiraura kann nun eine Zusatzvorrichtung 
29 zur Montage von Schneidringen einer Rohrverbindung ein- 
gesetzt werden. Bei der Montage von Schneidringen dient 
ein codiertes Distanzstuck 25', welches in Fig. 3 darge- 
stellt ist, gleichzeitig noch als Halter fur das Rohr 21. 

Fig. 4 zeigt ein codiertes Distanzstuck 25*', wie es beim 
Bordeln von Rohrenden verwendet wird* 

Bei einer erfindungsgemaBen Bordelvorrichtung konnen Rohre 
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mit bis zu 16 verschiedenen Rohrdurchmessern eingelegt und 
gebordelt oder mit einem Schneidring versehen warden. Da- 
bei erkennt die Bordelvorrichtung uber die Codierung 27 
den Durchmesser und die Wandstarke des Rohres und wahlt 
daraufhin einen geeignecen Vorspanndiruck und/oder einen 
geeigneten Bdrdeldruck aus. Aufgrnnd des relativ groSen 
Freiraums nach Wegschieben der Spannelemente 9 und 11 kon- 
nen Rohre mit einem Durchmesser von bis zu 38 mm gebordelt 
und mit einer Rohrverschraubung versehen werden. Dabei 
weist die Rohrverschraubung eine Schliisselweite von 60 mm 
auf. Eine speicherprogrammierte Steuerung (SPS) ubernimmt 
die Steuerung des Bordelvorganges und steuert die in der 
Hydraulik erforderlichen Drucke, 

Gegenstand der Erf indung ist eine Bordelvorrichtung und 
ein Verfahren zura Bordeln von Rohrenden. Eine mobil 
einsetzbare Bdrdelvorrichtung mit einem geringen Ener- 
giebedarf , kurzen Taktzeiten und einer hohen Ferti- 
gungsqualitat wird dadurch erreicht, dafi die Bordelvor- 
richtung mit einem axial zu einem zu bordelnden Rohr 
(21) angeordneten Bordelwerkzeug (5) und mit in einem 
Griindelement (1) angeordneten Spannelement (9, 11), die 
auf zwei das Rohr (21) haltende Spannbacken (13, 15) 
wirken, wobei die AuiSenwande (17, 19) der Spannbacken 
(13, 15) und die daran anliegende Innenwand der Spann- 
elemente (9, 11) konisch ausgebildet sind, und wobei 
ein Spannelement (9) quer zura Rohr (21) verschiebbar 
isz, ausgeinistet wird. (Fig. 1) 
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Bezuaszeichenliste 
Girundelement 

erster Hydraulikzylinder 
Bordelwerkzeug 
zweiter Hydraulikzylinder 
erstes Spaimelement 
zweites Spaimelement 
erste Spannbackenhalf te 
zweite Spannbackenhalf te 
erste AuSenflache 
zweite AuSenflache 
Rohr 

Aussparung 

^ 

codiertes Distanzstuck 

Codierung 

Zus a t z vorr i cht ung 



Schutzanspruche 



BSrdelvorrichtung mit einem axial zu einem zu bor- 
delnden Rohr (21) angeordneten Bordelwerkzeug (5) und 
mit in einem Griindelement (1) angeordneten Spannele- 
menten (9; 11) , die auf zwei, das Rohr (21) haltende 
Spannbacken (13, 15) wirken, wobei die AnEenwande 
(17, 19) der Spannbacken (13, 15) und die daran an- 
liegende Innenwand der Spannelemente (9, 11) konisch 
ausgebildet sind, und wobei ein Spannelement (9) quer 
zum Rohr (21) verschiebbar ist. 

Bordelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das andere Spannelement (11) auch quer 
zum Rohr (21) verschiebbar ist. 

Bordelvorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 Oder 2, dadurch gekeiuizeichnet , dafi das Grundele- 
ment (1) eine Aussparung (23) aufweist, die ein Nach- 
rusten der Bordelvorrichtung mit fur die Schneidring- 
montage geeigneten Werkzeugen und Vorrichtungen er- 
moglicht . 

Bordelvorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , daS das Bordelwerk- 
zeug (5) und/oder die Spannelemente (9, 11) hydrau- 
lisch Oder pneumatisch betatigt sind. 

Bordelvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die beweglichen Spannelemente (9, 11) 
liber einen begrenzten Riickhub verfugen. 

Bordelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Rflckhub durch einen verstellbaren 
Endschalter oder durch ein elektrisches WegmeSsystem 
begrenzt ist. 



Bordelvorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 bis 3/ dadurch gekennzeichnet, dafi das Bdrdelwerk- 
zeug (5) und/oder die Spannelemente 9, 11) mecha- 
nisch, insbesondere mittels Handhebel, PuEhebel, Ex- 
zenter oder Spindel, betatigt sind. 

Bordelvorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet , daS die beweglichen 
Spannelemente (9, 11) feststellbar sind, 

Bordelvorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 
3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daS in die Ausspa- 
rung (23) eine codierte Distanzscheibe (25, 25", 
25^') einsetzbar ist. 
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fig. 3 
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